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(54) Verfahren zur Montage eines Hiifsantriebes 

@ Um insbesondere einen Nockenwellenantrieb an einer 
schwer zuganglichen Stirnseite einer Brennkraftmaschine zu 
montieren, wird ein Montagetrager vorgeschlagen, auf dem 
die einzelnen Getriebeelemente des Nockenwellenantriebes 
vormontiert warden. Dieser Montagetrager wird danach an 
der Stirnseite der 8rennkraftmaschine entsprechend positio- 
niert, so daS die Getriebeelemente am Maschinengehause 
fixiert werden konnen. Hiernach wird der Montagetrager 
abgezogen. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
Montagetrager mit federnden Haltern versehen. die die 
Schafte der einzelnen Getriebeelemente zumindest teilweise 
umgreifen. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Montage 
eines aus mehreren Geiriebeelementen bestehenden 
Hilfsantriebes an einem Maschinengehause, insbeson- 5 
dere eines Nockenwellenantriebes an einer Brennkraft- 
maschine. 

Ein derartiger Hilfsantrieb kann aus mehreren mitein- 
ander kammenden Zahnradern bestehen oder auch Ket- 
tenrader oder Riernenscheiben aufweisen, auf denen ei- 10 
ne Kette oder ein Riemen ablauft Im Falle der letztge- 
nannten Ausfuhrungsform kann auch ein Riemenspan- 
ner oder erne Kettenfuhrungsschiene unter den Begriff 
des Getriebeelementes fallen. 

Da das Gblicherweise praktizierte Montageverfahren, 15 
bei dem die einzelnen Getriebeelemente separat nach- 
einander am Maschinengehause befestigt werden, ziem- 
lich aufwendig ist und hohe Anforderungen an die Zu- 
ganglichkeit am Maschinengehause stellt, ist es Aufgabe 
der Erfindung, ein demgegenuber vereinfachtes Monta- 20 
geverfahren aufzuzeigen. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist vorgesehen, dafl die 
Getriebeelemente auf einem Montagetrager positio- 
niert und anschlieBend mit dem Montagetrager an ent- 
sprechenden Aufnahmen des Maschinengehauses ange- 25 
legt und fixiert werden, und daB danach der Montage- 
trager entfemt wird. 

Eine Losung der weiteren Aufgabe, eine fur das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren vorteilhafte Vorrichtung auf- 
zuzeigen, ist in den Anspruchen 2 und 4 angegebcn. 30 

ErfindungsgemaB werden die einzelnen Getriebeele- 
mente zunachst auf einem Montagetrager vorpositio- 
niert Dieser Montagetrager kann unter Beriicksichti- 
gung fertigungstechnologischer Aspekte (Zuganglich- 
keit etc.) optimal gestaltet werden. AnschlieBend daran 35 
werden samtliche Getriebeelemente in einem einzigen 
Arbeitsgang an das Maschinengehause angelegt und 
kdnnen dann an den jeweiligen Aufnahmestellen bei- 
spielsweise verschraubt werden. Im Falle eines Riemen- 
oder Kettentriebes muB hierbei die Kette nicht mehr in 40 
umstandlicher Weise am Maschinengehause eingefadelt 
werden. Die Anforderungen, die im Hinblick auf die 
Zugangiichkeit des Hilfsantriebes an das Maschinenge- 
hause gestellt werden, sind hiermit deutlich geringer. Da 
der Montagetrager jedoch fur die Funktion des mon- 45 
tierten Hilfsantriebes entbehrlich ist, wird dieser nach 
erfolgter Montage entfemt 

Besonders einfach konnen die Getriebeelemente am 
Montagetrager positioniert und dieser nach erfolgter 
Montage entfemt werden, wenn der Montagetrager mit 50 
vorzugsweise federnden Haltem versehen ist, die die 
Getriebeelemente beispielsweise in speziell vorgesehe- 
nen Nuten oder an Schaften oder ahnlichen Vorspriin- 
gen zumindest teilweise umgreifen. Ist dabei der Kalter 
so ausgebildet, daB ein Schaft eines Getriebeelementes 55 
senkrecht zur Schaftachse eingeschoben werden kann, 
so kann bei entsprechender Orientierung slmtlicher 
Halter des Montagetragers dieser nach erfolgter Mon- 
tage in einer im wesentlichen zur Ebene des Hilfsantrie- 
bes parallelen Ebene weggezogen werden. eo 

Um die einzelnen Getriebeelemente einfach auf dem 
Montagetrager positionieren zu kdnnen, kann die Vor- 
richtung zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens zusatzlich einen Vormontagetriiger aufwei- 
sen, von dem der Montagetrager in einem einzigen Zu- 65 
griff samtliche Getriebeelemente abnimmt Die Zuhilfe- 
nahme eines Vormontagetragers empfiehlt sich insbe- 
sondere dann, wenn der Montagetrager maschinell — 



beispielsweise durch einen Roboter — verfahren wird. 

Anhand des in Fig. 1 (Aufsicht) und Fig. 2 (Schnitt 
A-A zus Fig. 1) dargestellten bevorzugten Ausfiih- 
rung. ■ ?ispieles eines Montagetragers wird die Erfin- 
dung . . folgenden naher erlautert. 

Der Montagetrager 1 tragt die einzelnen Getriebe- 
elemente eines in seiner Gesamtheit mit 2 bezeichneten 
Hilfsantriebes (Nockenwellenantriebes) einer Brenn- 
kraftmaschine. Diese Getriebeelemente sind im einzel- 
nen ein Antriebsritzel 2a, eine Kette 2b, zwei Nocken- 
wellenrader 2c, eine Kettenfuhrungsschiene 2d sowie 
eine Kettenspannschiene 2e. 

Jedes dieser Getriebeelemente 2a bis 2e weist zumin- 
dest einen Schaft 3 auf, an dem jeweils ein Halter 4 des 
Montagetragers 1 angreifen kann. Jeder Halter 4 be- 
steht im wesentlichen aus zwei Halterarmen 4a, 4b. die 
den Schaft 3 des jeweils zugeordneten Getriebeelemen- 
tes 2a bis 2e teilweise umgreifen. Die Halter 4 bzw. 
deren Arme 4a, 4b sind federnd ausgebildet, so daB je- 
des Getriebeelement entgegen Pfeilrichtung 5 aus dem 
Halter 4 bzw. Montagetrager 1 entnommen werden 
kann. 

Zur Erzielung der federnden Eigenschaft kdnnen die 
Halter aus gestanztem Federstahl oder gebogenem Fe- 
derdraht gefertigt sein, es ist jedoch auch eine Ausbii- 
dung in Kunststoff moglich. Im letztgenannten Fail 
empfiehlt es sich, den Montagetrager 1 vollstandig in 
Kunststoff auszubilden. 

Der Montagevorgang fur den kompletten Hilfsan- 
trieb 2 an der Stirnseite 6 einer lediglich abstrahiert 
dargestellten Brennkraftmaschine 7 lauft wie folgt ab: 

Zunachst werden die einzelnen Getriebeelemente 2a 
bis 2e in der gewunschten Anordnung auf einen nicht 
gezeigten Vormontagetrager aufgelegt AnschlieBend 
daran wird der Montagetrager 1 entgegen Pfeilrichtung 
5 derart auf den Hilfsantrieb zubewegt, daB schlieBlich 
die einzelnen Getriebeelemente 2a bis 2e von den jewei- 
ligen Haltem 4 in der dargestellten Weise umgriffen 
werden. Danach wird der Montagetrager 1 an die Stirn- 
seite 6 der Brennkraftmaschine 7 angelegt und so posi- 
tioniert, daB die einzelnen Getriebeelemente 2a bis 2e 
an den jeweils zugeordneten Aufnahmen der Brenn- 
kraftmaschine 7 festgeschraubt werden konnen. Nach 
erfolgter Fixierung der einzelnen Getriebeelemente 
kann der Montagetrager 1 in Pfeilrichtung 5 abgezogen 
werden. 

Die detaillierte konstruktive Ausgestaitung des Mon- 
tagetragers ist selbstverstandlich von der Geometrie 
des Hilfsantriebes abhangig, das beschriebene Verfah- 
ren ist jedoch mit entsprechend angepaBten Montage- 
tragern generell durchfuhrbar. Stets wird hiermit der 
Montageaufwand direkt an der Brennkraftmaschine 7 
bzw. in allgemeiner Form am Maschinengehause redu- 
ziert, wobei auch eine Montage unter erschwerter Zu- 
ganglichkeit moglich ist Insbesondere laBt sich hiermit 
der Hilfsantrieb 2 auch maschinell, so beispielsweise mit 
Hilfe von Robotern, montierea 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Montage eines aus mehreren Ge- 
triebeelementen (2a bis 2e) bestehenden Hilfsan- 
triebes (2) an einem Maschinengehause, insbeson- 
dere eines Nockenwellenantriebes an einer Brenn- 
kraftmaschine (7), dadurch gekennzeichnet, daB 
die Getriebeelemente (2a bis 2e) auf einen Monta- 
getrager (1) positioniert und anschlieBend mit dem 
Montagetrager (1) an entsprechenden Aufnahmen 
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des Maschinengehauses (7) angelegt und fixiert 
werden, und daB danach der Montagetrager ent- 
fernt wind. 

2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 5 
Montagetrager (1) mit Haltern (4) versehen ist, die 
Schafte (3) der einzelnen Getriebeelemente (2a bis 
2e) zumindest teilweise umgreifen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Halter (4) federnd ausgebildet 10 
sind. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen Vor- 
montagetrager zur Aufnahme der einzelnen Ge- 
triebeelemente, wovon mit dem Montagetrager der 15 
komplette Hilfsantrieb abgenommen werden kann. 
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